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PT. Adi Satria Abadi merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi sarung
tangan. Perusahaan ini memiliki dua divisi yang
letaknya terpisah, yaitu divisi penyamakan dan divisi
sarung tangan. Penelitian ini dilakukan di divisi
sarung tangan yang memproduksi beberapa macam jenis
sarung tangan. Pada saat ini, lantai produksi divisi
sarung tangan memiliki tata letak yang kurang efektif
karena terdapat backtracking aliran material pada
beberapa bagian yang mengakibatkan kelelahan pada
operator karena jarak tempuh yang jauh dan terdapat
beberapa departemen yang mengalami kekurangan area
untuk produksinya yang mengakibatkan terganggunya
proses produksi dalam departemen tersebut. Berangkat
dari permasalahan tersebut, peneliti akan melakukan
perancangan ulang tata letak lantai produksi pada
divisi sarung tangan PT. Adi Satria Abadi.
Pada penelitian ini, langkah awal yang dilakukan
adalah dengan menganalisis permasalahan pada lantai
produksi terkait dengan flow (aliran), space (ruang),
dan activity relationship. Setelah dilakukan analisis,
akan dilakukan perancangan awal layout berdasarkan
aliran antar departemen. Setelah perancangan layout
lantai produksi selesai, dilanjutkan dengan perancangan
layout tiap departemen yang mengacu pada rancangan
layout lantai produksi. Perancangan tiap departemen
juga mengacu pada aspek flow, space, dan activity
relationship.
Hasil analisis menunjukkan rancangan lantai
produksi yang lebih baik dari segi aliran material
dengan tidak terjadinya backtracking, penempatan
departemen yang lebih baik dimana departemen yang
mengalami aliran material langsung dengan departemen
lainnya diletakkan saling berdekatan, dan departemen
yang mengalami kekurangan area telah mengalami
perluasan area.
Kata kunci : tata letak, backtracking
Dosen Pembimbing I : Yosef Daryanto, S.T., M.Sc.
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